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Job Number: 
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Machine Or Operation: 
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Description: 
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Comment: 
Qty.: 
8.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
8.0000 Each(s) 


Ship To Delastek 


1111111111111111111111111 


2.0 


802213 


PG 
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PURCHASING 
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Spacepod Body 


Comment: 
PURCHASING-j 
1 1,( 


IssueP/O:~ 


Description: 
03188-2 
BODY 


SHIP LABEL 00600-142 & 02213 Spacers 


Supplier: Delastek 


Conformity 
Certificate and Process sheet required 


Ship 2 Items from Previous steps 


031882P 
3.0 


Comment: 
Qty.: 
1.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
1.0000 Each(s) 


Space pod Body 


4.0 
PACKAGING 
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PACKAGING 
RESOURCE #1 
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Comment: 
PACKAGING 
RESOURCE 
#1 


Receive and inspect for transit damage. Ensure a copy of certificati 


Delastek is attached. 
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Comment: PACKAGING 
RESOURCE #1 


Identify and Stock 


Location: C..1-]. 


7.0 
DC 
DOCUMENTCONTROL 


Job Number: 
1111111111111111111111111111111111111111 


Seq. #: 
Machine Or Operation: 
Description: 


5.0 
QC6 
DIMENSIONALCHECK 


1111111111111111111111111 


() 
b 
6-:v11 a 
LL 00- 61'ok 


1111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 


Comment: DOCUMENT 
CONTROL 


Inspection Level 21 


Job Completion 
111111111111111111111111111111111111111111111 
. 
' 
. 


Page 2 
Form: rprocess 


Dart Aerospace 
ltd 


W/O: 
WORK ORDER CHANGES 


DATE 
STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng I 
Prod MQr 
QC Inspector 


Part No: 
PAR #: 
_ 
Fault Category: 
_ 
NCR: Yes No 
DQA: __ 
Date: 
_ 


QA: N/C Closed: __ 
Date: 
_ 


NCR: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE 
H\lCR) 


Description 
of NC 
Corrective Action 
Section B 
Verification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Sign & 
Section A 
Initial 
Action Description 
Section C 
Chief Eng 
QC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\tFORMS\Quality 
Assurance\approved 
QA\NCRWO 
RevD 


.DART .AEROSPACE LTD 
HAWKESI3LJRY. 
ONTARIO. 
.CANADA 


GENERAL NOTES: 


DESIGN 
JB 


DRAWING NO. 
D3188 


TITlE 


SPACEPOD BODY 


03.04.03 
NEW ISSUE 


REV. A 


SHEET1 OF 7 


SCALE 


1. 
REFERENCE DIMENSIONS MATCH AIRCRAFT CONTOUR AND DOOR OPENING 


2. 
LAMINATE PER DART aSI 006. LAMINATION SCHEDULE PER THIS DRAWING 


3. 
MATERIALS: 


RESIN: 
EPOCAST 50-A/9816 OR DERAKANE 470-36/411/510A40 


FIBER: 
9.7 oz 7781 WEAVE "S" GLASS (9 oz SATIN) 
12 oz UNIDIRECTIONAL FIBERGLASS ("12 OZ UNIDIRECTIONAL") 
18 oz ROVING "E" GLASS (18 oZ CLOTH) 
OWENS CORNING MILLED FIBERS. "E" GLASS 
3M 1<20GLASS BUBBLES 


FOAM: 
A500 CORE CELL 
OR DIVINYCELL 
ORAIREX 
OR KLEGECELL 
FILL VOIDS IN FOAM WITH PASTE MADE FROM MILLED FIBERS & RESIN 


4. 
MOLD SHEDULE: 


PART 
D3188-1 
03188-2 
D3188-3 


LAYUP 
DT8003 
DT8004 
DT8500 


TRIM AND DRILL 
DT8501 
DT8502 
DT8501 


FINISH: INSIDE/OUTSIDE WITH GREY DUPONT HIGHBUILD PRIMER 1144-S 


5. 


6. 


APPL Y ANTI-SKID PAINT TO TOP SURFACE OF PODS PER aSl 0054.4 


SHOP COpy 


RETURN TO 


ENGit'-<'EERING 
UNCONTROLLED 
COpy 


SUBJECT TO A~1ENl)MENT 


W;Tl-IQUT 
NOTICE 


~ 


.'r' "ORDER 
{'i.I. "0.'-- €SA 
N\)._.,_1a- 


Copyright C 2003 by DART AEROSPACE LTD 
THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDEt-rrw.. AND IS SUPPUED 
ON THE EXPRESS CONDmON 
THAT IT. IS NOT TO BE USED FOR N« PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO JH( 
OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 
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DART AEROSPACE LTD 
HAWKESBURY, ONTARIO. CANADA 


DESIGN 
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CHECK~ 
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03.04.03 


DRAWING. 
NO. 
03188 


lITlE 


SPACEPOD BODY 


REV. A 


SHEET 5 OF 7 


SCALE 


NTS 


1 x 9 
OZ 
SATIN STIFFNER 


UP 


t 
OUTB'D 


•• 


.' 


INSTALL AKS7-1032-130 
INSERTS (29 
PLACES) 
PER D3188-1T1 
(D3188-1/-3) 
OR D3188-2T1 
(D3188-2) 


9 OZ SATIN 
9 OZ SATIN 
RESIN (35-45% 
BY WEIGHT) 
PEEL PLY 
_l 


1.50 
FOAM 
" 
..', ..' .... 
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9 
OZ SATIN 
9 
OZ SATIN 
RESIN (35-45% 
BY WEIGHT) 
PEEL PLY 
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OZ SATIN 
9 OZ SATIN 
RESIN (35%-45% 
BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


BY WEIGHT) 


45" 
(TYP) 


OZ SATIN 
OZ SATIN 
OZ SATIN 
9 
OZ SATIN 
RESIN (35%-45% 
BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


12 
OZ UNIDIRECTIONAL 
STIFFENER 


9 OZ SATIN 
9 OZ SATIN 
RESIN (35%-45% 
PEEL PLY 


1.0J 


1 x 9 
OZ SATIN 
STIFFNER 


1.0 


0.75 


0.75 


SECTION B-B 
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SHOP COPY 
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UNCONTROLLED 
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HAWKESBURY, 
ONTARIO, 
CANADA 


TITLE 
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DRAWN 
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03.04.03 
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DESIGN 
JB 


1.25 I-- 


1 x 
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02 
SATIN 
STIFFNER 


1.00 
FOAM (REF) 


D2213 
SPACER 
(8 
PLACES) 
BOND WITH FIBER/RESIN 
PASTE 


SHOP copy 


RETURN1~. 
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SHOWN 


ENGINEERWG 
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LONG CENTERED 
UNCONTROLLED 
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SUBJEC110AMI:.l'-'D!--1ENT 
ON 
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BY WEIGHT) 
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DEEP x 
(8 
PLACES) 


SECTION 
D-D 
(TYPICAL 
ROOF SECTION) 


....... 


. 
4' 
, 
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OZ 
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STIFFENER 


RELIEVE 
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LOCALLY AT 
HINGE 
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DETAIL T 
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IELAS'TEK 
DELASTEK COMPOSITES INC. 
COMPOSITES 
2~99, 5ieme Avenue 
Lacal14, PORTE .A- 
Grand-Mere, Quebec G9T 5K7 
Can 
**Fax (819) 533.3494 ** 


Telephone: (819) 533-5788 
Warehouse: MAIN 


Dart Aerospace Ltd. 
1270,Aberdeen Street 
Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 
Canada 


PACKING SLIP 
CERTIFICATE OF COMPLIANCE 


10680 


DART 


Dart Aerospace Ltd. 
1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, pntario K6A lK7 
Canada 
. 


Telephone: 6J3,.632-3336 
Contact: Linda Lacelle 


:: 


o 
1 DKC134.0018 
I 


03186.2 
SpacepodDoorRH 
B2~.O 5;/' 
. 
B26065 
. 
? 
/,4' 
.~ 
JOB: 33756 ~TE; 
1 
{; 


AQ-357 
Accept 
o Ship. 
o Quality 
o Adm. 
o Cust. 


It is hereby certified that all materials. process 
andfinished 
items were 
controlled and tested in accordance with the requirements 
of the purchase 
order and applicable specifications. 
All such records are on file at our plant 


and available fot review upon request. 


gate: 
Vtilisateur. 


Mardi, 2006-06-1312:45:46 


Marc Dub/l 
Feuille de Procede 


--- 
..- .. -- -- 
- 
-- 
DELASTEK 
COM~OIlTEI-_ 
---- 


Client 
:£: DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin 
: SPACEPOD,BODY 


NumeroJob 
: 33759 
Numero A!;ticle 
: DKC134~020 
• 


Numero Soumlssion: 
1715 
.- 
, 
, 
Nutnero Dessln 
: 03188 
.. 


..,. 
Numero B.A. 
: 
Projet 
Numero 
: PKC134 
.'. 


','. 
Cette fois 
: 2006-06-13 
NO.B.V. 
: 
Revision 
dessln 
_ .: 
A. 
.. - 
~ 


- 
Prsht Rev. 
: NC 
Materiel 
: Fibre 7781 et Resine 411-350 
.- 
Premo fois 
: 
- . 
Type 
: 
Date-DOe 
: 2006-04-28 
- - Qt6: 
1 - UdM: 
UNITE 


-- 


,- 
Job precedente 
: 33753 .~ 
, 
onAGT( 
CO""06ITE 
",'? 
.- 


Ecrlt par 
15 
: 


Verlfie & Approuve 
par 
: 
~B:f00(o5 
Commentalres 
: N" de piece Dart Aerospace: 
03188-2 


N" Delastek Composites DKC-134.Q020 


N" de Projet Delastek: DK.362 
, 
. 


Process Sheet Rev.: 05 
. 


Produit additionnel 
- 
{ 
.. 
~ 
.!ct~: 


" 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111- 


-- 


#Seq,: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 


1.0 
AC0303 
Frekote44NG 


Commentair 
Qty.: 
0.050 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.050 UNllE(s) 


Frekole 
44NC 


2.0 - 
PREPARATION3 
PREPARATIONDU MATERIEL DART 


II111I11I1111111111111111 
. 


11111111111111111111111111 
I11I 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 5.0QOOMin 
Total Run: 
0.0833Hrs 


PREPARATION 
DU MOUlE 


Faire la preparation 
du moule 
N" DT 8004 a I'aide de;Jif~kole 
44NC ellaisser 
secher 
pendant 
3 heures 
selon 
. 
~'- 
, 
.. 
Ie OSI-006; 
;.' 
- 
- 


Dale'-')q L&> 
Heure Debut: g~~ ---Heure Fin: !.OV 
Sceau: 
'l> oR . 


3.0 
AC0409 . 
Tissua dtllaminerRelease ply B 


Commentair 
Qty.: 
9.84 VERGE(s)/Unil 
Total: 
9.84 VERGE(s) 


TIssu a delaminer 
Release 
ply B 


. 4.0 
AC0407 
Wright/on5200 Bleu P3 


Commentair 
Oty.: 
9.27 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.27 VERGE(s) 


Wrightlon 
5200 Bleu P3 


5.0 
AC0408 
Feutrede drainage N" Airweave N 10 


Commentair 
Oty.: 
6.00 VERGE(s)/Unil 
Total: 
6.00 VERGE(s) 


Feutre de'drainage 
N" Airweave 
N 10 
~ 
..' 
-;~~:~l':: 


6.0 
AC0752 
Stretchlon200.pochea vide Vert 


Commentair 
Oty.: 
7.00 VERGE(s)/Unit 
Total: 
7.00 VERGE(s) 


StreIch Ion 200 poche a vide Vert 


. , 


-, 
'., 


~ 
, 
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U81e; 
MarUI, "wo-vo-,,, 
''':'+;).'+0 
. 
Utllisateur: 
MarcDube 
Feuitle de Procede 


, 
Client: 
DART 
DartAerospace ltd. 
Nom Dessln: SPACEPODBODY 


Numero Job: 
33759 
Numero Article: DKC134-0020 


NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


7.0 
AAC0326 
9.7oz7781Weave'S' glass#FG-778150.125Y 


Commentair Qty.: 
11.4 VERGE(s)/Unit 
Total: 
11.4 VERGE(s) 


9.7 oz 7781 Weave '5. glass #FG.77815Q-125Y 
W de Lot: 
1-5~56 -1 


8.0 
AAC0443 
Fiberglass12OZ Unidirectional 


Commentalr Qty.: 
0.80 VERGE(s)/Unit 
Total: 
0.80 VERGE(s) 
Fiberglass 12 oz Unidirectional 
W de Lot: 1- '4134- I 


9.0 
AAC0633 
WR1850ROVING 180Z x 50' 
'. 


Commentalr Qty.: 
0.35 VERGE(s)/Unit 
Total: 
0.35 VERGE(s) 


WR1850 
ROVING 
180Z 
x 50. 
W de Lot: 
1-5~ 8.3 - I 


10.0 
AC0098 
Rubanagommerjaune#: TfAT-200Y 


Commentair Qty.: 
4.0000 RL(s)/Unit 
Total: 
4.0000 RL(s) 


Ruban a gommer jaune #: T/AT.200Y 


11.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


111I111111I111111I11I1111I11~ 
111111111111111111111111111111 


Commentalr Setup: O.OOHrs/Run: 45.0000Min 
Total Run: 0.7500Hrs 


TAILLAGE DU MATERIEL 


- 
Tailler Ie materiel, selon les differents patrons de decoupe et les quantites inscrites sur ceux-ci. 


A fin d'accelerer Ie processus de taillage, tailler les pHsde 9.7 oz tous en meme temps en les superposants 


les uns sur les autres. 


Date: 3D 
Heure Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: D« . 


12.0 
AAC0275 
CatalystN" DDM.9 


Commentair Qty.: 
0.0640 PINTE(s)/Unit 
Total: 
J.0640 
PINTE(s) 


Catalyst W DDM~9 
W de Lot: . 
:lq ~ .. 


13.0 
AAC0324 
Resine(41187530)411.350promo.75min. 


Commentalr Qty.: 
2.000 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
2.000 KILOG'rMMEg) 


Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
' 
W de Lot: 
- 5 ~ - \ 


;~ 
14.0 
AAC0673 
FibredeverreMiapoxy66 


Commentair Qty.: 
0.0039 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0039 GALLON(s) 


Fibre de verre Miapoxy 66 


W de Lot: 
1-~~5q,-1 


15.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


1111I1111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentalr Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL 


Faire la preparation de la resine selon les quantites requises, mix ration 2% de Catalyst W DDM-9 par 


quantite de resine W 411.350. 
U ~. 


Utilisateur: 
Marc.Dube 


Client 
DART 
DartAerospaceLtd. 


Nlimero Job: 33759 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: SPACEPODBODY 
Numero Article: DKC134.Q020 


NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
... 
Machineou Operation: 
Description: 


Preparer une seringue de 30 ml de resine chargee de fibre de verre miapoxy 66 


16.0 


Date: 30 _o~eure 
Debut: 


LAMINAGE. 


111111111111.111111111111111111 


Heure Fin: 
Sceau: 
Dl g~ 


LAMINAGE PIECE DART 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 90.0000Min 
Total Run: 1.5000Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


A I'aide de la seringue, faire un joint tout Ie tour de la dEmivellationpour la porte directement dans Ie moule. 


A I'aide d'un rouleau 2' dia. appliquer une couche de resine W 411-350 sur Ie moule W DT 8004 et ensuite 


imbiber un pli de tissu 9.7oz. et 18 oz. sur la section superieur de la piece. 


Laminage du 12 oz. 


1I11I11II1I111111I111111111111 


Heure Fin: 
sceau:~ 


FAIRE LA POCHE A VIDE 


Recommencer I'operation pour Ie deuxieme pli. 


Date:30' oSHeure Debut: 


POCHE A VIDE 1 


111111111111111111111111111111 


1M 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 20.0000Min 
Total Run :0.3333Hrs 


EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes dans I'ordre suivant: 


1. Tissu a deiaminer, 


2. Film perfore P.3, 


3. Feutre de drainage 


4. Sac a vide StretchIon 200 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 
_.31 


Date:3 b -05Heure 
Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 


Curing Debut: 
/I. l5D 
Curing Fin: 
(". 
<Jl) . 


18.0 
AAC0457 
ATC core-cell ASOOplain 4'x8' l'thick 


Commentair Qty.: 
0.75 FEUILLE(s)!Unit 
Total: 
0.75 FEUILLE(s) 


ATC core-cell A500 plain 4'x8' l' thickSelon dessin D3188 de Dart 


.. 
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UII1JSBleur: 
MilrC.UUoe 
Feuille de Procede 
. 


. 
Client: 
DART 
DartAerospaceLtd. 
Nom Dessin: SPACEPODBODY 
Numero Job: 
33759 
Numero Article: DKC134-o020 


NumeroJob: 


II11I11 ~III ""II1~IIIIIIIII 
I11I 


#8eq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 
.~ 
FAB GENERALE 3 
FABRICATION GENERALE DART 
19.0 


'. 
11111111111111111111111111 III/ 
1111/1/11111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 120.0000Min 
Total Run: 2.0000Hrs 


TAILLAGE DU MATERIEL 


Tailler Ie Foam Core 1" selon Ie plan de decoupe etles gabarits 


Date: 31 -oSHeure 
Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 
D (, 
• 
20.0 
AAC0324 
Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty.: 
0.200 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.200 KILOGRAMME(s) 


Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


W de Lot: t - '.3 3 ~D - 
I 


21.0 
AAC0275 
Catalyst N" DDM-9 
. 


Commentair Qty.: 
0.0064 PIt)lTE(s)!Unit 
Total: 
0.0064 PINTE(s) 


Catalyst W DDM.9 


W de Lot: 
;f&. '12,. 


22.0 
- 
FINITION3 
FINITION PIECE DART 
. 


I IIIJII 
1111111111111111111/111 
1111111111/111111/111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: O.OOOOMinTotal Run: O.OOOOHrs 


FINITION PIECE DART 


Prendre les deux pieces de 11" x 57" et sceller la grande surface sur chacu~ 
d.elle selon I.G. # Sceller Ie 
Foam Core. 
{).' 


23.0 
AAC0452 
Polybond 846F 


Commentair Qty.: 
0.010 KIT(s)!Unit 
Total: 
0.010 KIT(s) 


Polybond 846F 


'" 
WdeLot:{~5JJ./'6, 
I 


24.0 
FINITION3 
FINITION PIECE DART 


II111I11I1II111111111111111111 
1111111 1111111/11/111111111111 


Commentalr setup: O.OOHrs!Run: O.OOOOMinTotal Run: O.OOOOHrs 


FINITION PIECE DART 


A I'aide du Polybond, coller ensemble les deux surfaces scellees 


Disposer des poind sur les pieces pour conserver une pression de collage. 


Laisser secher pour un minimum de deux heures. 


Quantite: 
} 
Date:~ 
Sceau: Dg 
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Utilisateur: 
Marc:Dulle 
FeuUle de Proceae 
. 
. - 
Client: DART 
DartAerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
33759 
Numero Article: DKC134-OO20 


NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


. 
Quantile: 
Date: 
Sceau: 


25.0 
TRlMAGE3 
TRIMAGECOMPOSITESDART 


111111111111.111111111111111111 
'11111111111111111111111111 
1111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


TRIMAGE COMPOSITES DART 
-. 


Ajuster chacune des pieces de foam core dans Ie moule selon de lessin. 


Quantite: 
I 
Date: 
/- 0 fa. 
Sceau: 
j)~ 


Quantile: 
Date:- 
Sceau: 


26.0 
AAC0324 
Resine(41187530)411.350promo.75min. 


Commentalr Qty.: 
0.300 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.300 KILOGRAMME(s) 


Resine (41187530)':411-350 
promo. 75min. 


WdeLot: 
1-528 D-I 


27.0 
AAC0275 
CatalystN" DDM-9 


Commentalr Qty.: 
0.0096 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0096 PINTE(s) 


Catalyst W DDM-9 


W de Lot: 
J./;;.0,~ 


28.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


//111/1 
IIIIIIfII 
11111111111111 
111111111111/1111111/111111111 


Commentalr Setup: O.OOHrs/Run: 10.0000Hrs 
Total Run: 10.0000Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL DART 


Faire la preparation de la resine selon les quantite requises, mix ration 2% de Catalyst W DDM-9 par 


quantite de resine W 411-350 promote 75 minutes.. 
. 


;9.0 
FA8GENERALE3 
FABRICATIONGENERALEDART 


111111111111111111111111111111. 
1111111 11111 11111 111111111 
1111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 20.0000Hrs 
Total Run: 20.0000Hrs 


FA8RICATION 
GENERALE PLASTIC COMMERCIAL 


Retirer les pieces de foam core du moule 


Sceller les foam core a "aide de la resine promote W 411-350 75 minutes. Selon I.G.# Sceller Ie foam Core. 


Laisser secher pendant 2 heures minimum. 


loffiales: .J).f. 
Date: 1-0 l.:,. 
Sceau: 
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UtlllSaleur: 
Mart.UuDe 
Feuille de Procede 
'. 
- 
Client: DART 
DartAerospaceLtd. 
Nom Dessln: SPACEPODBODY 
NumeroJob: 33759 
Numero ArtIcle: DKC134'{)020 
NumeroJob: 


1111111 II'" 1/1111111111/1111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 
30.0 
AAC0452 
Polybond B46F 


Commentalr Qly.: 
0.078 KIT(s)/Unit 
Total: 
0.078 KIT(s) 


Polybond B46F 
W de Lot: I_ ~)I:<Ir; '-I 


31.0 
PREPARATION 
3 
PREPARATION 
DU MATERIEL DART 


111111111111111111111111111111 
. 1111""111111""111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 
, 
PREPARATION DU MATERIEL 
. 


Faire la preparation du Poly bond. 
D,~. 
Date: I-ob 
Heure Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 
32,0 
ASSEMBLAGE 
3 
ASSEMBLAGE 
GENERALE DART 


1111111111111111 
11111111111111 
1111/1111111111111111111111111 
Commentalr Setup: O.OOHrs/Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


ASSEMBLAGE GENERALE DES PIECES 


Coller les differents pieces de Foam Core dans les Spacepod Body a "aide du Poly bond. 


~ 
Date: / - Dta 
Heure Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: DR. 
33.0 
POCHE A VIDE 1 
FAIRE LA POCHE A VIDE 


111111111111111111111111111111 
1111/1111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 
EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes dans "ordre suivant: 


1- Tissu a delaminer, 
2. Film perfore P-3, 


3- Feutre de drainage 


4. Sac a vide Stretch Ion 200 
,.$ 


Laisser secher pendant 2 heures minimum. 


Retirerle bagging entre 1 heure et 1 heure 1/2 apras Ie melange de la resine aftn d.enlever Ie surplus de 
polybond avant que celui-ce ne soit completement polymerise. 


Date: 1- ()to Heure Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: D~. 


Curing Debut:-J 
. (5D. 
Curing Fin: 
~ 
In"). 


.( 
~ 


Utilisateur: 
Marc Dube 
Feuille dePro-c-ed-e 
- 
Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
33759 
Numero Article: DKC134.Q020 
NumeroJob: 


1111111 III1II1111I1I1~II" 
11111111 
, 
# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 
34.0 
AC0058 
Polysoft1.3kg# 003012Sikkens 


Commentalr Qty.: 
0.100 UNITE(s)!Unit 
Total: 
0.100 UNITE(s) 
Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


N° de lot: 1-5351--1 
35.0 
AC0059 
DurcisseurPolysoft#004009Sikkens 


Commentair Qty.: 
0.078 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.078 UNITE(s) 
Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
. 


36.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


11111111111111111111111111 
1111 
1111111.1/1111111111111 
11111111 
Commentalr Setup: O.OOHrs!Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5,000Hrs 
FINITION GENERALE 


Corriger les petits defauts de surface de la piece avec duSikkens. 
Pour les plus gros defauts utiliser du 
polybond 
1~ 


Date:~~ 
to 
Heure Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 
D~ 
37.0 
TRlMAGE3 
TRIMAGECOMPOSITESDART 


~ 
1111111111111111 
11111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs!Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


TRIMAGE COMPOSITES DART 


Tailler Ie foam core afin d'ajuster Ie contour de la piece a celui du moule. 
b~ 
38.0 
AAC0324 
Resine(41187530)411-350promo.75min. 


Commentalr Qty.: 
0.100 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.100 KILOGRAMME(s) 
Resine (41187530) 411.350 promo. 75min. 


W de Lot: 
/ - 5.3 &D - I 
39.0 
AAC0275 
CatalystN° DDM-9 


GPmmentalr Qty.: 
0.0032 PINTE(s)lUnit 
Total: 
0.0032 PINTE(s) 
Catalyst W DDM.9 


W de lot: 4a..~?- 


I 
40.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 
I 


1111111 11111 111111111111111111 
111111111111 
1111111111 1111111/ 
Commentalr Setup: O.OOHrs!Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 
FINITION PIECE DART 


Sceller Ie foam core qui a ete expose suite au taillage precedent selon I.G. # Sceller Ie Foam Core 


Laissersecher 
pendant minumum deuxheures. 
p~ 
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Utilisateur: 
Marc.Dube 
FeuiUe de Procede 


- 
Client: 
DART 
Dart Aerospace ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numero Job: 
33759 
Numero Article: DKC134-0020 


NumeroJob: 


IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII~IIIIIIIIII 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


41.0 
AAC0275 
CatalystN" DDM.9 


Commentair Qty.: 
0.0504 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0504 PINTE(s) 


Catalyst W DDM-9 


W de Lot: 4j'};l 


42.0 
AAC0324 
Resine(41187530)411.350promo.75min. 


Commentalr Qly.: 
1.500 KILOGRAMME(s)!Unit 
Total: 
1.500 KILOGRAMME(s) 


Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
'.. 


WdeLot: 
1- 5390 -I 


43.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


111111111111111111111111111111 
IIIII~ 
11111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL 


;~ . 


Faire la preparation de la resine selon les quantite requises, mix ration 2% de Catalyst W DDM-9 par 


quantite de resine W 411-350. 


- 
Date:;J 
• 0 {p 
Heure Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: DR 


44.0 
INSPECTION3 
INSPECTIONPIECEDART 


11111\1 11111.111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentalr Setup: O.OOHrs!Run: 90.0000Min 
Total Run: 1.5000Hrs 


FAtRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


Laminer deux pli de 9.7 oz 7781 S-Glass partout dans Ie moule. 


Le laminage doit etre fait a I'aide de la resine W 411-350 !2% DDM.9. 


Date;J.. 
0 (.. 
Heure Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: \) Q . 


~5.0 
POCHEA VIDE1 
FAIRELAPOCHEA VIDE 


111111111111111111111111111111. 
1IIIIIIIIIIIIIIIIIIIItlllllili 


Commentalr Setup: O.OOHrs!Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes dans I'ordre suivant: 


1- Tissu a delaminer, 


2. Film perlore P.3, 


. 


3- Feutre de drainage 


4- Sac a vide Stretch Ion 200 


Laissersecher 
pendant 4 heures minimum. 
D ~. 


Utilisateur: 
MarcDube 
FeuiUe de Procede 
.~ 


- 
Client: 
DART 
DartAerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numero Job: 
33759 
Numero ArtIcle: DKC134.Q020 


NumeroJob: 


1IIIIIIIIIIlIIIII I1111 11111 1111 1111 


. 
# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


Date: 
Heure Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 


Curing Debut: 
Curing Fin: 


46.0 
DEMOULAGE1 
DEMOULAGEPIECEDART 


11111111111111111/111111111111 
11111/111111111111111111111111 


Commentalr Setup: O.OOHrslRun: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


DEMOULAGE DES PIECES 
, 
- 


Demouler la piece en se servant de la prise d'air sous Ie moule en faisarit bien attention de ne pas abimer les 


differentes surfaces de la piece. 


Date: .8. ()(p Heure Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 
t> ~, . 


47.0 
TRlMAGE3 
TRIMAGECOMPOSITESDART 


1111111111111I111/11111~11111 
II11II11111111I111111111111111 


Commentalr Setup: O.OOHrs/Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


TRIMAGE DE FINITION 
. 
Percer les 8 trous sur la section superieur de la piece ainsi quel'ouverture 
pour la porte a I'aide du gabarit N° 


DT5802. 


Par I'interieur, percer les 8 degagement de" 
.745" pour les spacers W D2213 ( ne pas percer la peau 


exterieur de la piece ) 


Date:~ 
Heure Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: D.t 


48.0 
AAC0275 
CatalystN" DDM-9 


Commentalr Qty.: 
0.0048 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0048 PINTE(s) 


Catalyst W DDM.9 


W de Lot: 4d.- e, d-- 


49.0 
AAC0324 
Resine(41187530)411.350promo.75min. 


"'" 
Commentalr Qty.: 
0.150 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.150 KILOGRAMME(s) 


Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
',1\ 


N° de Lot: l- 5? $P -I 


50.0 
AAC0673 
FibredeverreMiapoxy66 


Commentalr Qty.: 
0.0420 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0420 GALLON(s) 


Fibre de verre Miapoxy 66 


W de Lot: 1- L.f)( 10 - \ 
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Utillsateur: 
MarcDube 
Feuille de Procede 
- 
Client: DART 
DartAerospaceLtd. 
Nom Dessln: SPACEPODBODY 


Numero Job: 33759 
Numero Article: DKC134-Q020 


NumeroJob: 


11111111111111111 
111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


51.0 
PREPARATION 3 
PREPARATION DU MATERIEL DART 


11111111111111111111111111111/ 
1111111111111111111/1111111111 


; 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


PRJ:PARATION DU MATERIEL 


Faire la preparation de la resine selon les quantite requises, mix ration 2% de Catalyst W DDM-9 par 


quantite de resine W 411.350. 
, 


Date:~ 
Heure Debut: 
Heure Fin: 
sceau:L' 


52.0 
AAC0448 
Spacer N" 02213 


Commentalr Qty.: 
8 UNITE(s)lUnit 
Total: 
8.UNITE(s) 


Spacer W D2213 
W de.Lot: 
[- 5-1"7 (- 
( 


53.0 
ASSEMBLAGE 
3 
ASSEMBLAGE GENERALE DART 


111111111111111111111111111111 
-} 
1/1111111111 
111111111/11111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 45.0000Min 
Total Run: 0.7500Hrs 


ASSEMBLAGE GJ:NJ:RALE DES PIECES 


- 
Faire I'assemblage des inserts ( Spacer) W 02213 dans les trous prevus a cet effet a ,'aide de resine W 


411.350 charge a I'aide de Fibre de verre courte Miapoxy 66. 


Laminer un piece de 9 oz. sur chacune des 2 zones de 4 spacers pour reboucher les trous 


Appliquer un pression sur les pieces de 9 ox a I'aide d'un bloc de bois et de pinces autoblocantes 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 


Sceau: ~. 
Date:~ 
Heure Debut: 
Heure Fin: 


Curing Debut: 
Curing Fin: 


54.0 
AAC0275 
Catalyst N" DDM.9 


"'c 
. 
0.0096 PINTE(s)lUnit 
0.0096 PINTE(s) 
-r" ommentalr Qty.: 
Total: 


Catalyst W DDM-9 


W de Lot: Jd-.'1:& 


55.0 
AAC0324 
Resine (411B7530) 411.350 promo. 75min. 


Commentair Qty.: 
0.300 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.300 KILOGRAMME(s) 


Resine (41187530) 411.350 promo. 75min. 


W de Lot: 1,5.2 fl)- \ 
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UtiJisateur: 
MarcDube 
Feuille deProcede 
. 
- 
Client: 
DART 
DartAerospace Ltd. 
Nom Dessln: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
33759 
Numero Article: DKC134-Q020 
NumeroJob: 


1111111 ~1I1111~ 
111111111111111111 
. 


.. 
# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 
56.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


111111111111111111111111111111 
1111111.111111111111111 
111//111 
Commentalr Setup: O.OOHrs/Run:5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 
PREPARATION DU MATERIEL 


Faire la preparation de la resine selon les quantite requises, mix ration 2% ~e Catalyst W DDM-9 par 
quantite de resine W 411.350. 
. 


Date: Ii- 0(,Heure Debut: 
Heure Fin: 
sceau:L 
57.0 
LAMINAGE. 
LAMINAGEPIECEDART 


111111111111111111111111111111 
11111/111111111111111111111111 
Commentalr Setup: O.OOHrsl Run: 55.0000Min 
Total Run: 0.9167Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE DESTISSUS 
l 


Retirer les pinces et blocs de bois 


Faire Ie laminage d'un pli de 9.7 oz 7781 S.Glass sur Ie contour de la pieces. Selon Ie dessin . 
. 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 
~au:t- 
Date: b-Ck 
Heure Debut: 
Heure Fin: 


Curing Debut: 
Curing Fin: 
58.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


1/111111111111111111111111.1111 
I 111111 IIJII 1111111111 1111 1111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run :O.OOOOHrs 
FINITION PIECE DART 


Repercer les 8 trous des spacers afin de les deboucher 


~ 


;p 


Sabler lessurfaces 
de la pieces pour aider a I'adhesion du primer et enlever les imperfections. 
59.0 
AAC0671 
DupontPrimerN" 11045 


Commentair Qty.: 
0.5000 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.5000 GALLON(s) 
Dupont Primer W 1104S 


WdeLot: 
J -5,,<] c> - I 
60.0 
AAC0670 
DupontAclivaliorN" 79755 


Commentalr Qty.: 
1.0000 PINTE(s)/Unit 
Total: 
1.0000 PINTE(s) 
Dupont Activatior W 7975S 


W de Lot: I ~535 l) -3 


. 


L 


U~lIIl1i1lVUr; 
MClIl'.UUutl 


- 
Client: 
OART 


NumeroJob: 
33759 


NumeroJob: 


Dart Aerospace Ltd. 


11111111111111111 111111111111111111 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Article: DKC134..Q020 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 


61.0 
AAC0672 


Commentair Qty.: 
.0.1250 GALLON(s)lUnit 
Total: 


Dupont Reducer W 123755 


Description: 


Dupont Reducer N° 12375S 


0.1250 GALLON(s) 


62.0 


WdeLot: 
1-5535-3 


PREPARATION 3 


11,111111111.11".11,111,,111,,1 


PREPARATION DU MATERIEL DART 


1111111 ~IIIIIIII 
111111111.1111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: O.OOOOHrsTotal Run: O.OOOOHrs 
PREPARATION DU MATERIEL DART 


Bien brasser les trois contenants servant a faire Ie melange du primer grisW 11O4Set ensuite faire Ie 
melange selon les instruction du fabriquant. 


63.0 
PEINTI PRIMER2 
PEINTUREI PRIMER DART 


11111/1111111111 1111111111 1111 
': 
I flllli 
11111 11111 111111111 1111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run:O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


PEINTURE ! PRIMER DART 


Appliquer une couche de primer Dupont W 1104S ( 7975S Activator, 12375S Reducer) selon I.G. # 
Application du primer 


64.0 


Laisser sechejPendant 3 heures minimum 
~ 


Date: 'IJ).. A'Heure 
Debut: 
Heure Fin: 
Sceau:1::- 


AAC0451 
Label N" 00600-142 


~ 


111111111111 11111111111111 1111 


0.030 P'NTE(Sl 
5"J 
~<::7_ 
W de Lot: 
-, 
~ 
/ 
. 


ASSEMBLAGE GENERALE DART 
68.0 


Commentalr Qty.: 
1 UNITE(s)!Unit 
Total: 
1.~T~) 


Label W 00600.142. 
W de Lot: M::-!l 


65.0 
AAC0444 
Surface Veil 


Commentair Qty.: 
1.~0 VERGE CAR(s)lUn!Wo,t~ 
1.00 VERGE CAR(s) 
Surface Veil 
W de Lot: ;,;x'1/ 


.",66.0 
AACOS01 
Resine Mia-Poxy 


Commentair Qty.: 
0.015 GALLON(s)!Unit 
Total: 
Q..O).5GALLON(Sy) 
Resine Mia-Poxy 
W de Lot: / 
.••~ ,;<,rr- 


67.0 
AAC0502 
Durcisseur95 Pour Resine Mia.Poxy 


Commentair Qty.: 
0.030 PINTE(s)!Unit 
Total: 


Durcisseur 95 Pour Resine Mia.Poxy 


ASSEMBLAGE 3 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


ASSEMBLAGE GENERALE DART 


Coller Ie label 00600.142 sur Ie spacepod en pJayantun surface veil eu dessous et par dessus Ie label a 
I'aide de resine Mia Poxy. selon I.F. # DKC134.0019.13 
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-uate: 
Maral, ",WO-UO-I,) IOIO:4~ 


Utllis&teur: 
MarcDube 
Feuille deProcede 
. - 
Client: 
DART 
DartAerospaceLtd. 
Nom Dessln: SPACEPODBODY 


Numero Job: 33759 
Numero Article: DKC134.Q020 


NumeroJob: 


I 11111\ ~I" 
I1III ~l~ 
111111111IIlI 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


Dated~~e 
debur: 
Heure fin: 
Sceau:~ 


69.0 
AC0058 
Polysofl1.3 
kg # 003012 5ikkens 


Commentalr Qty.: 
0.020 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.020 UNITE(s) 


Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


W de lot: 
j-S35D- 
t 
, 


70.0 
AC0059 
Durcisseur Polysofl #004009 5ikkens . 


Commentalr Qty.: 
0.078 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.078 UNITE(s) 


Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 


71.0 
FINITION 3 
FINITION PI~CE DART 


I 11lI1111ll\ 
111111111111\111l\ 


\111111 1111I 111~ 111111111 1111 


Commentalr Setup: O.OOHrslRun: 90.0000Min Total Run: 1.5000Hrs 


FINITION GENERAlE 


Faire les reparations de finition s'il y a lieu a I'aide du Sikkens 


~ 
Faire un leger sablage ( Grit 220 ) de toute les surfaces. 


sceau:L 
Date: 11.3 - hMeure 
Debut: 
HeureFin: 


72.0 
AAC0671 
Dupont Primer N" 11045 


Commentair Qty.: 
0.2500 GAllON(s)/Unit 
Total : 
l2:~~l 
N(s) J 
Dupont Primer W 1104S 
W de lot: 
- 
'" 
2:' - 


73.0 
AAC0670 
Dupont Activatior N" 79755 


Commentalr Qty.: 
0.5000 PINTE(s)/Unit 
Total: 
. 0:5~0 PIW"~~t' 
-,3 
Dupont Activatior W 7975S 
W de lot: 
- ,5... 


74.0 
AAC0672 
Dupont ReducerN" 
123755 


Commentalr Qty.: 
0.0625 GAlLON(s)/Unit 
Total: 
0.0625 GeJ..~ 6 5 


Dupont Reducer W 12375S 
Wdelot: 
I-,",)~ 
- 


n 
75.0 
PREPARATION 3 
PREPARATION DU MATERIEL DART 


I 1ll\11 11111 1111 111111Ilil IIlI 


111111111111 11m 
1111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrsl Run: 15.0000Min Total Run: 0.2500Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL 


Masquer Ie label. 


Bien brasser les trois contenants servant a faire Ie melange du primer gris W 1104S et ensuite faire Ie 


melange selon les instruction du fabriquant. 


Form: rprocess 
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utillSateur: 
Marc DUlle 


• 
-" 
Client: DART 


Numero Job: 
33759 


NumaroJob: 


Dart Aerospace Ltd. 


IIIIIIII~IIII~IIIIIIIIIIIIIII 
1111 


Feuille de Procede 


Nom Dessln: SPACEPODBODY 
Numero Article: DKC134-Q020 


# Seq.: 


76.0 


"';'.M~~lne ou Operation: 
,iiiil 


Description: 


PEINTURE I PRIMER DART 


1111111 1111111111 1111111111111 
Commentalr Setup: O.OOHrslRun: 90.0000Min 
Total Run: 1.5000Hrs 


APPLICATION DE PRIMER 


Appliquer deux couchede primer Dupont W 1104S ( 7975S Activator, 12375S Reducer) selon les 


instruction du manufacturier, en prenant bien soin d'atlendre 10 minutes el1lre les couches. 


Commentalr Setup:O.OOHrsl ~un: 15.0000Min 
Total Run: O.2500Hrs 


INSPECTION GENERALE 


77.0 ' 


Laisser sacher pendant 3 heures minimum 


Date' 
~~e Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 
'--- 
--- 
INSPECTION 3 
INSPECTIONPIECE DART, • 


/11111111111111111111111111111 


~QI;I 


111111111111111111111111//1111 


CommentalrSetup: 
O.OOHrslRun: O.OOOOMinTotal Run: O.OOOOHrs 


EMBALLAGE PIECE DART 


/1111111111111111 1111111111111 


IECEDART 


Initiales: 
IJi 


EMBALLA 


Faire I'inspection generale de la pieces selon Ie dessin par Ie departement de la quaJite. 
,,;---... .... 
{, 
--,' 


Sceau: \<:.~.> 
Date:O~ 


EMBALlJ,GE 3 


11111111111111111111111111 
III/ 


78.0 


Faire I'emballage dans Ie contenant approprie. 


Quantite: 
I 
Dat~C@ceau: 


Quantite:. 
Date:, 
Sceau:. 
_ 


Page 14 
Form:rpr~ 


